esp@cenet - Julkaisun bibliogratia ja tiivistelma 



Sivu 1/1 



METHOD AND APPARATUS FOR MANUFACTURING A CONCRETE 
PRODUCT AND A CONCRETE PRODUCT SERIES 



Patenttinumero: 

Julkaisupaiva: 
Keksija(t): 

Hakija(t): 

Pyydetty patentti: 
Hakemusnumero: 

Prioriteettinumero 

(t): 

(PC-luokitus 

EC-luokitus 

Vastineet: 

Cited patent(s): 



□ WO0114114 
2001-03-01 

SILLANPAEAE TEUVO (Fl); KAJAVA ANTERO (Fl); OJANEN PAAVO (Fl); SARJA 
ASKO (Fl) 

SILLANPAEAE TEUVO (Fl); KAJAVA ANTERO (Fl); OJANEN PAAVO (Fl); SARJA 
ASKO (Fl); VALKEAKOSKI EXTEC OY LTD (Fl) 

FI991792 

WO2000FI00712 20000822 

FI1 9990001 792 19990823 

B28B3/22 

B28B1/Q8G 

AU6705600, Q EP1212180 (WO01 141 14) 

US4202658 ; EP0241172 ; US3049787 ; US4568503 ; EP0677362; US4608216" 
EP0080333 



Tiivistelma 



The invention relates to a method and assembly for manufacturing a concrete product series of hollow- 
core slabs of at least two different sizes, the products having hollow cores of different heights. According 
to the method, using at least one feeder auger (4), concrete mix is extruded through a delimited cross 
section acting as a nozzle section, and to the rear end of each feeder auger (4), within the length of the 
delimited cross section, is adapted a core-forming tubular member (6) serving to shape a hollow core in 
the product being manufactured. The core-forming member (6) is selected to be a tubular member 
having its height adjusted to be at the core-troweling portion of the member equal to the desired height 
the hollow core in the product, and the members (7) serving to delimit the top surface of the nozzle 
section are contoured to conform to the shape of the top surface of the selected tubular member (6) so 
that the height difference between the ingoing end and the outgoing end of the members (7) in the 
concrete mix flow direction is within a 50 % tolerance equal to the height difference between the top level 
of the rotational envelope perimeter of the auger (4) and the top level of the core-forming tubular 
member (6) that trowels the hollow core of the product. 
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(57) Tiivistelma - Sammandrag 

Menetelma ja sovitelma ainakiri kaksi ontelolaattakokoa kasittavan betonituotesarja n valmistamiseksi. joissa tuotteissa on eri korkuiset 
ontelot. Keksinnon mukaan ainakin yhdella' syottoruuvilla (4) puristetaan betonimassaa suutinalueen muodostavan rajoitetun poikkipin- 
nan lapi ja rajoitetun poikkipinnan alueelle sijoitetaan kunkin syottoruuvin (4) paahan ontelohoikki (6) bntelon muodostamiseksi 
vaimistettavaan tuotteeseen. Ontelonmuodostusholkiksi (6) vallitaan holkki, joka ontelon muodostavan osan korkeus vastaa ontelon 
haluttua korkeutta ja suutinalueen ylapinnan rajaavat elimet (7) asetetaan myotailemaan valitun holkin (6) ylapinnan muotoa siten, etta 
elinten (7) betonin liikesuunnassa katsottuna etu- ja jattoreunan valinen eromitta on 50% tarkkuudelia syottoruuvin (4) verhoympyran 
ylareunan ja onteloholkin (6) ontelon muovaavan osan ylareunan valinen eromitta. 

Forfarande och anordning for framstallning av en betongproduktsserie omfattande atminstone tva halplattsstorlekar, vilka produkter 
uppvisar hal av olik hojd. Enligt uppfinningen pressas betongmassa medelst atminstone en matningsskruv (4) genom en begransad 
tvarsnittsyta som utgor ett munstycksomrade och pa andan av varje matningsskruv (4)placeras pa omradet av den begransade 
tvarsnittsytan en halrumshylsa (6) for att bilda ett halrum i produkten som framstalls. Som halrumshylsa valjs en hylsa, vari den del, som 
utformar hairummet, haren hojd sommotsvarar den onskade halrumshojden och don (7) som begransar munstycksomradets ovre sida 
anordnas att atfdlja den ovre ytan av den valda halrumshylsan (6) sa att sett fran betongens flodesriktning ar avmattet mellan donens 
fram- och bakkant 50% :s noggranhet avmattet mellan ovre kanten av matningsskruvens (4) svepcirkel och den yttre kanten hos den del 
av halrumshylsan (6) som utformar hairummet. 
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Menetelma ja sovitelma betonituotteen valmistamiseksi ja 
betonituotesar j a 

Keksinnon kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdannon mu- 
kainen menetelma eri korkuisten ontelolaattojen valmistami- 
seksi puristusliukuvalukoneella. 

Keksinnon kohteena on myos sovitelma menetelman toteuttami- 
seksi seka betoniontelolaattasar ja, joka voidaan valmistaa 
menetelman avulla. 

Betonin puristusvalussa betoni pakotetaan muotin tai suu- 
lakkeen lapi tavallisesti syottoruuvien avulla. Kone liik- 
kuu syottoruuvien aiheuttaman reaktiovoiman tyontaman syot- 
topoydalla ja valmis tuote valmistuu poydalle, jolla se saa 
ainakin osittain kovettua. Tavallisesti valmistetaan pitkia 
kappaleita, jotka katkaistaan kayttokohteeseen sopivaan 
mittaan. tuotteessa on suhteellisen suuri ontelo-osa, jonka 
avulla tuotteen painoa ja tarvittavaa massamaaraa voidaan 
pienentaa oleellisesti menettamatta liikaa lujuutta. Onte- 
lot muovataan tuotteeseen syottoruuvien paissa olevien muo- 
totuurnien avulla. Syottoruuvit ja muototuurnat on sovitet- 
tu valualustan ja tuotteen pituusakselin suuntaisiksi . muo- 
totuurna tai muu muovauselementti on tavallisesti pyorima- 
ton, mutta joissain tapauksissa se voi pyoria syottoruuvin 
mukana. Syottoruuvien tarkoituksena on syottaa betonimassaa 
muovauselementtien ja suulakkeen lapi ja saada aikaan sa- 
malla tiivistava paine betonimassaan kun se puristuu suu- 
lakkeen ja muototuurnien muodostaman rajoitetun poikkipin- 
nan lapi. Muovauselementti sijaitsee tavallisesti siten, 
etta se ulottuu ainakin osittain rajoitetun poikkipinnan 

1a* • 
api. 



Ontelolaattojen ekstruusiotekniikan kehitykseen liittyvat 
syyt ovat johtaneet nykyisen muotoisten poikkileikkausten 
kehittymiseen. Ensimmaiset ontelomuodot olivat pyoreita, 
jolloin ruuvin seka ontelon halkaisija maaraytyi laatan 



paksuuden mukaan ja leveyteen on sovitettu se maara onte- 
loita, minka pienin mahdollinen kannaspaksuus on sallinut. 
Siten onteloiden muoto ja poikkipinta-alan osuus tuotteen 
koko poikkipinta-alasta on ollut raj oitettu seka onteloiden 
lukumaara on vaihdellut laattapaksuuden mukaan. Yleisin 
kaytettava leveysmitta on 1200 mm ja laattakorkeudet 150 , 
200, 265, (250), 320, 400 ja 500 mm. Tallaisilla mitoilla 
paastaan pyoreilla tai lahes pyoreilla ontelomuodoilla on- 
telomaariin 150/8, 200/6, 265/5, 320/4, 400/4 ja aikaisem- 
min kaytossa ollut 400/3. Naista poikkileikkauksista kor- 
keimmat ovat uusimpia ja 500 mm korkeata laattaa kaytetaan 
viela vahan. 

Valutekniikan kehittyessa onteloiden lieva muotoilu mahdol- 
listui ja ensin paadyttiin suurimpaan mahdolliseen muo- 
tosuhteeseen korkeus/leveys l. 15, mutta nykyisin onteloiden 
voimakkaampikin muotoilu on mahdollista. Sydttoruuvien ruu- 
vin verhdkaari on luonnollisesti ympyra, mutta nykyisin 
tallaisen ruuviin voidaan liittaa onteloholkkeja joiden 
muoto poikkeaa pyoreasta ja vastaa haluttua ontelon muotoa. 
Samassa poikkileikkauksessa voidaan jopa kayttaa keskenaan 
eri muotoisia onteloita. Syottoruuvi ja onteloholkki kyt- 
keytyvat samalle akselille ja muodostavat tuurnarakenteen. 
Jos tuurnan muodostama poikkileikkaus poikkeaa ympyrasta, 
holkki pyritaan niveltamaan tuurnaan siten, etta holkki ei 
pyori akselinsa ympari, mutta se saattaa tehda muuta, esi- 
merkiksi tiivistavaa liiketta. Joissakin tapauksissa kayte- 
taan sellaista kiinnitystapaa , milla holkki tekee pieneta 
edestakaista kiertoliiketta , vaikka holkin muoto poikkeaa- 
kin pyoreasta. 

Tunnetun tekniikan puutteena on se, etta syottoruuvi, tuur- 
narakenne ja valun ulkomittoja rajoittava suutinpoikkipinta 
on sovitettava keskenaan siten, etta syottoruuveilla saa- 
daan aikaan sopiva tiivistava valupaine, mutta betoni kui- 
tenkin kulkee riittavan helposti poikkipinnan lapi. Niinpa 
valukoneet on tavallisesti suunniteltu yhdelle ontelolaat- 
tatyypilie ja fjfkoolle. Talloin ontelon ja laatan korkeuden 
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vaihtaminen on hyvin vaikeaa. Tavallisesti joudutaan vaih- 
tamaan kokonainen suutinosa tai muuttamaan suulakkeen ra- 
kennetta oleellisesti . Niinpa nykyisin kaytettavilla ko- 
neilla valetaankin paaasiassa yhta laattakokoa ja„-tyyppia, 
5 koska koneen muuntelu on kallista ja vie pal j on aikaa. 
Usein muuntelu on jopa mahdotonta mikali syottoruuvien 
paikkoja jouduttaisiin muuttamaan sivusuunnassa . 

Keksinnon tarkoituksena on aikaansaada aivan uudentyyppinen 
10 valumenetelma ja valukone, jonka avulla edella kuvatut tun- 
netun tekniikan ongelmat on mahdollista ratkaista ja saada 
aikaan laattojen valmistusmenetelma, jolla voidaan samassa 
koneessa valmistaa helposti monenkokoisia ja erityyppisia 
laattoja. 

15 

KeksintS perustuu siihen, etta ontelon muotoiluholkin yla- 
pinta muotoillaan siten, etta holkin syottoruuvin puoleinen 
paa vastaa syottoruuvin paan mittaa ja muuttuu siita val- 
mistettavan ontelon mittaa vastaavaksi ja suutinalueen yla- 

20 osaa rajaavan pinnan muoto sovitetaan seuraamaan holkin 

muuttuvaa ylapinnan muotoa. Vastaava muotoilu voidaan to- 
teuttaa myos muotoiluholkin alapintaan, jolloin ruuvin paan 
ja ontelon mittaa vastaava ohjauspinta voidaan toteuttaa 
suutinosan alaosaan, ja betoninsyottokourun 5 muoto sovite- 

25 taan seuraamaan holkin muuttuvaa alapinnan muotoa. 

Tasmallisemmin sanottuna keksinnon mukaiselle menetelmalle 
on tunnusomaista se, mika on esitetty patenttivaatimuksen 1 
tunnusmerkkiosassa . 

30 

Keksinnon mukaiselle sovitelmalle on tunnusomaista se, mita 
on esitetty patenttivaatimuksen 6 tunnusmerkkiosassa 

Keksinnon mukaiselle laattasar jalle on puolestaan tunnus- 
35 omaista se, mita on esitetty patenttivaatimuksen 12 tunnus- 
merkkiosassa 

Keksinnon avulla saavutetaan huomattavia etuja. 



Keksinnon avulla voidaan edullisesti valmistaa samalla va- 
lukoneella eri korkuisia ja levyisia laattoja. Laattojen 
kannaspaksuudet, voivat,. all a optimaalisia huolimatta siita, 
etta ontelon koko vaihtuu, koska ontelon koon modulointi 
tehdaan sen korkeutta muuttamalla ja ontelojako pysyy sivu 
suunnassa samana. Laatan ja ontelon korkeutta ja muutetta- 
essa vaihdetaan vain ontelotuurnat ja muotin suutinalueen 
ylaosa, joten muutostyo on kohtuullisen helppo. Niinpa 
myoskaan syottoruuvien paikkoja ei tarvitse vaihtaa kun on 
telokokoa muutetaan. Suutinalueen tiivistyspalkiston voima 
kas muotoilu antaa uuden saatomahdollisuuden, jonka avulla 
voidaan vaikuttaa poikkileikkauksen tayttymiseen ja valuta 
pahtuman tasapainoisuuteen . Valun ylaosaan saadaan aikaan 
tiivistavaa painetta, joten sen tiivistys ei jaa pelkan ta 
rytyksen tiivistysvaikutuksen varaan. Betonin virtauskana- 
vat poikkileikkauksessa saadaan pidettya vakiosuuruisina, 
jolloiii sydttoruuvin syottoteho on aina sovitettu valuta- 
pahtumaan. Keksinnon avulla voidaan myos valmistaa eri le- 
vyisia laattoja ottamalla kayttoon aina leveyssuunnassa 
tarvittava maara ontelotuurnia ja sy ottoruuve j a . Suutinosa 
on helppo jakaa muotin seinalla sivusuunnassa haluttuun le 
veyteen kuten betonin syottosuppilokin. 

Keksintoa tarkastellaan seuraavassa esimerkkien avulla ja 
oheisiin piirustuksiin viitaten. 

Kuvio 1 on kaaviokuva yhdesta keksinnon mukaisesta lait- 
teesta osittain leikattuna. 

Kuvio 2 on kaaviokuva yhdesta keksinnon suoritusmuodosta. 

Kuvio 3 esittaa kuvion 2 laitteella valmistetun laatan 
poikkileikkausta . 

Kuvio 4 on kaaviokuva yhdesta keksinnon suoritusmuodosta. 
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Kuvio 5 esittaa kuvion 4 laitteella valmistetun laatan 
poikkileikkausta . 

Kuvio 6 on kaaviokuva yhdesta keksinnon suoritusmuodosta. 

5 * 

Kuvio 7 esittaa kuvion 6 laitteella valmistetun laatan 

poikkileikkausta . 

Kuvio 8 esittaa erilaisia laattamuoto ja, joita voidaan val- 
10 mistaa keksinnon avulla. 

Perusrakenteeltaan keksinnon mukainen betoninvalusovitelma 
on tunnettujen valukoneiden kaltainen. Ontelolaatan valu 
tapahtuu valualustalle 1 tai muottiin, jonka varassa valu- 
15 kone kulkee pyorien 9 varassa. Koneen kayttolaitteet on 

koottu sen takaosaan si joitettuun koteloon 2. Tassa kote- 
lossa on esimerkiksi syottoruuvien kayttolaitteet ja rau- 
doitteiden syottolaitteet ja mahdollisesti syottoruuveihin 
si joitettujen taryttimien kayttolaitteet. Nama laitteet 
20 kuuluvat tavanomaiseen valukoneiden rakenteeseen, joten 
niita ei kuvata tassa tarkeiainin. Betoni syotetaan syot- 
tosuppiloon 3, joka on sijoitettu syottoruuvien 4 ylapuo- 
lelle. Syottoruuve ja 4 on useita rinnakkain yhta monta kuin 
tuotteeseen tehtavia onteloitakin. Syottoruuvien 4 alapuo- 
25 lella on massanohjain tai betoninsyottokouru 5, joka ohjaa 
syottoruuvin 4 siirtamaa massaa ruuvin 4 alapuolella. beto- 
ninsyottokourun 5 muoto voi olla aina sama tai edullisemmin 
se muotoillaan myotailemaan kaytettavan ontelotuurnan muo- 
toa. Syottoruuvin 4 paan kohdalla alkaa rajoitettu poikki- 
30 pinta eli suutinalue. Taman alueen rajaavat valualusta 1, 

koneen sivuseinamat ja syottoruuvin 4 ylapuolelle sijoitet- 
tu ylapuolinen tiivistyspalkisto 7. Tiivistyspalkistoa 7 
voidaan liikuttaa pysty- ja vaakasuunnassa sahkomoottori- 
kayttoisella toimilaitteella 8. Tama laite voi olla sovi- 
3 ^ tettu liikuttamaan tiivistyspalkistoa suhteellisen hitailla 
tiivistysliikkeilla tai suuremmalla taajuudella tapahtuval- 
la tarytysliikkeella. Tiivistystapa valitaan valmistettavan 
tuotteen ja kaytettavan massan ominaisuuksien mukaan . 



Syottoruuvien 4 paassa on ontelotuurna 6. Keksinnon yksi 
oleellinen piirre liittyy ontelotuurnan 6 ja tiivistyspal- 
kiston,-7.,kes]cinaiseen muotoiluun. Kuvioiden 1 ja 2 tapauk- 
sissa ontelotuurna 6 on korkeussuunnassa suurempi kuin 
syottoruuvin 4 suurin halkaisija. Talloin ontelotuurnan 5 
suurimman mitan on muututtava vastaamaan syottoruuvin paan 
mittaa. Tama on toteutettu siten, etta ainakin ontelotuur- 
nan 6 ylareuna 11 kapenee kohti syottoruuvia 4, tassa tapa- 
uksessa ontelotuurnan 6 ruuvin 4 puoleinen paa on tehty 
ruuvia kohti vinoksi. Koska betonin virtausteiden on oltava 
maaratyn kokoiset sopivan tiivistyspaineen aikaan saamisek- 
si, tiivistyspalkisto 7 on muotoilu ontelotuurnan 6 muotoa 
myotailevaksi, eli siina on ontelotuurnan kasvavaa mittaa 
myotaileva kalteva osa 10, jonka kohdalla valukoneen suu- 
tinosa laajenee siten, etta valukoneen suutinosassa olevien 
valukanavien lapimitta pysyy oikeana. Tiivistyspalkisto voi 
olla saadettava tai vaihdettava. Kuviossa 3 on esitetty ta- 
man valukoneen suoritusmuodon avulla valmistetun palkin 
poikkileikkaus . Kuvion 4 tapauksessa ontelotuurnan 6 lapi- 
mitta vastaa likimain syottoruuvin 4 halkaisijaa, jolloin 
tiivistyspalkisto 7 on suora kuten ontelotuurnakin . Kuvios- 
sa 6 ontelotuurnan 6 mitta korkeussuunnassa on pienempi 
kuin ruuvin 4 halkaisija, joten tiivistyspalkistossa on 
suutinalueen poikkileikkausta pienentava kalteva osuus 12, 
joka myotailee muototuurnan 6 pienenevaa korkeutta. Kuviot 
5 ja 7 esittavat nailla sovelluksilla valmistettu ja ontelo- 
laatto j a . 

Kuten kuvioista 3, 5 ja 7 nahdaan onteloiden leveys pide- 
taan samana kuten kannaspaksuudetkin , mutta ontelokorkeutta 
muutetaan laatan korkeuden mukaan, jotta saataisiin aikaan 
optimaalinen laatan mitoitus. 

Ontelomuotoa voidaan keksinnon mukaisessa ratkaisussa vari- 
oida vaihtamalla onteloholkkeja . Samalla on vaihdettava 
ylapuolinen tiivistyspalkisto holkin muotoa vastaavaksi. 
Edella olevissa kuvioissa on esitetty tapaus, jossa emo- 
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tuurnasta modif ioidaan korkeudeltaan suurempia ja pienempia 
onteloita tuottavia muuntosar jo ja . Talla tavoin voidaan to- 
teuttaa esimerkiksi 200/4, 265/4, 320/4, 400/4 ja 500/4 
laatat samalla valukoneella . Tuurnavali ja jruuvijako ovat 
5 talloin vakiosuuruiset , kun taas onteloiden valiset kannak- 
set seka ontelolaatan yla- ja alakuori voivat vaihdella ja 
olla halutun suuruiset ontelotuurnan muodon seka sen muotoa 
noudattavan ylapuolisen tiivistyspalkin ja/tai alapuolisen 
massaohjaimen muotojen maaraamalla tavalla. Piirrosten mu- 

10 kaisessa esimerkissa keskikoko, kuvio 4, voidaan maaritella 
emotuurnaksi, joka vastaa syottoruuvin halkaisijaa ja esim. 
32 0/4 laattaa. Talloin modulaariset poikkileikkauskorkeu- 
det, kuvio 2 ja kuvio 6 vastaavat esim. 400/4 seka 265/4 
laattaa. Mitoituksellisesti on huolehdittava siita, etta 

15 ruuvin kuljetuskyky on riittava suurimmalle poikkileikkauk- 
selle ja vastaavasti sovitettu pienimmallekin poikkileikka- 
ukselle. 

Kuvion 2 tapauksessa, jossa holkki on suurempi, yksinker- 

20 tainen yhdepinta ja vastaavan muotoinen tiivistyspalkisto 

riittavat saamaan aikaan halutun konstruktion ja rakenne on 
kaytossa tunnetuissa valukoneissa. Kuvion 6 suoritusmuotoa 
ei sen sijaan ole aikaisemmin pystytty toteuttamaan . Kek- 
sinnon mukaan sovittamalla tiivistyspalkiston muoto ontelo- 

25 holkkien muotoon voidaan valmistaa jopa syottoruuvien hal- 
kaisijaa matalampia laattoja, mita ei aiemmin pidetty mah- 
dollisena. Tassa esimerkissa suutintila saa aikaan 265 mm 
korkean laatan ja massan painetila saadaan pysymaan hallit- 
tuna muotoilun avulla. Poikkileikkauksen tayttymista ja ta- 

30 sapainoista valutapahtumaa ajatellen tallainen voimakas 

tiivistyspalkiston muotoilu saa aikaan uuden saatomahdolli- 
suuden. Kun palkiston ja onteloholkin muotoilu tehdaan 
edella kuvatulla tavalla siten,' etta tiivistyspalkisto myo- 
tailee ontelotuurnan muotoa, paastMah tehostuneeseen tii- 

55 vistymiseen koko poikkileikkauksessa ja erityisesti onte- 
loiden ylapuolisessa osassa. Tama johtuu siita, etta samal- 
la kuin tiivistyspalkisto muodostaa virtauksen suunnan saa- 

j ***** * • 

i-ajan 3a jarrun, se toimii vastinpintana tiivistyvan beto- 
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nin junttaustyyppisessa tiivistamisessa olivat tiivistys- 
liikkeen taajuudet tai amplitudit mitka hyvansa. Toteutta- 
malla keksinnon mukainen sovitelma onteloholkin alapintaan 
kuten kuviossa 1 seka 2 massaohjaimen 5 muotoilun avulla, 
saadaan entista voimakkaampia ontelolaatan poikkileikkauk- 
sen muotoilumahdollisuuksia- j 

r 

Keksinnon puitteissa voidaan ajatella myos ylla kuvatuista 
sovellusmuodoista poikkeavia ratkaisuja. 

Tiivistyspalkisto on joko edella kuvatun kaltainen palkisto 
tai palkisto- tai laattasarja, joka kasittaa vahintaan tii- 
vistyspalkiston ja tyypillisesti sen jalkeisen tasoituseli- 
men. Tiivistys- ja tasoituspalkisto oat tyypillisesti saa- 
dettavissa eri kulmiin ja asentoihin siten, etta laataston 
kallistus voidaan mukauttaa holkin muodon mukaiseksi, j ol- 
io in sen valun suunnassa etureunan ja j attor eunan valien 
korkeusero on 10 - 400 mm, tyypillisesti senttimetrien 
luokkaa. Syottoruuvin halkaisijaa pienempaa onteloa valet- 
taessa palkiston etureuna voi olla jopa syottoruuvin yla- 
puolella jattoreunan ollessa ruuvin verhoympyran alapuolel- 
la. Tiivistyspalkiston ja holkin muoto voi olla muukin kuin 
suoraan kalteva taso, esimerkiksi sopivasti kaareva muoto. 
Tiivistyspalkiston tai muun suutinalueen ylapintaa rajaavan 
pinnan tulee seurata holkin muotoa siten, etta palkiston 
etu- ja jattoreunan valinen eromitta on 50% tarkkuudella 
ruuvin verhoympyran ylareunan ja onteloholkin ontelon muo- 
vaavan osan ylareunan valinen eromitta. Tassa onteloholkin 
ontelon muovaavalla osalla tarkoitetaan ontelon sita osaa, 
jonka muoto kopioituu ontelon sisamuodoksi . Kaytannossa ta- 
ma mitta on holkin suurin tai pienin ulkomitta. Suutinalu- 
eella tarkoitetaan sita rajattua poikkipintaa, joka rajoit- 
taa valmistettavan tuotteen ulkopinnan. Syottoruuveja ei 
siirreta keksinnon mukaisessa ratkaisussa sivusuunnassa, 
mutta niiden sijaintia korkeussuunnassa voidaan joutua saa- 
tamaan, jos holkkien kokoero on suuri. Holkkien sivusuun- 
tainen ulottuvuus pidetaan tavallisesti myos samana korkeu- 
den vaihdellessa. Kuviossa 8 on esitetty laattasarja, jossa 



on perusmuodossa ja -leveydessa kuusi onteloa ja kapeammas- 
sa muodossa kolme onteloa. Tallainen laattasarja voidaan 
valmistaa rajaamalla suutinalue esimerkiksi valiseinalla 
kapeampaa laattaa yalmistettaessa, . Syottoruuvin lapimitta 
voi vaihdella sen pituudella, jolloin holkin mittoja verra- 
taan sen suurimpaan halkaisi jaan, tarkemmin sanottuna suu- 
rimman halkaisi j an verhoympyr aan . 
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Patenttivaatimukset : 

* 

1. Menetelma ainakin kaksi ontelolaattakokoa kasittavan be- 
tonituotesar jan valmistamiseksi, joissa tuotteissa on eri 

-tw 

korkuiset ontelot, jossa menetelmassa 

- puristetaan ainakin yhdella syottoruuvilla (4) betoni- 
massaa suutinalueen muodostavan rajoitetun poikkipinnan 
lapx, ja 

- sijoitetaan rajoitetun poikkipinnan alueelle kunkin 
syottoruuvin (4) paahan onteloholkki (6) ontelon muodos- 
tamiseksi valmistettavaan tuotteeseen , 

tunnettu siita, etta 

- valitaan ontelonmuodostusholkiksi (6) holkki, joka on- 
telon muodostavan osan korkeus vastaa ontelon haluttua 
korkeutta, ja 

- asetetaan suutinalueen ylapinnan rajaavat elimet (7) 
myotailemaan valitun holkin (6) ylapinnan muotoa siten, 
etta elinten (7) betonin liikesuunnassa katsottuna etu- 
ja jattoreunan valinen eromitta on 50% tarkkuudella 
syottoruuvin (4) verhoympyran ylareunan ja onteloholkin 
(6) ontelon muovaavan osan ylareunan valinen eromitta. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta valitaan yhden ontelolaattakoon valmista- 
miseksi onteloholkiksi (6) holkki, jonka ontelon muodosta- 
van osan korkeus on pienempi kuin syottoruuvin (4) suurin 
halkaisija ja jonka pienempi korkeus on toteutettu alaspain 
suuntautuvan kaltevan pinnan avulla. 

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u valitaan yhden tuotteen valmistamiseksi onteloholkki, 
jonka korkeus on pienempi kuin syottoruuvin suurin hal- 
kaisija, toisen tuotteen valmistamiseksi onteloholkki, jon- 
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ka korkeus vastaa syottoruuvin halkaisijaa ja kolmannen 
tuotteen valmistamiseksi holkki, jonka korkeus on syotto- 
ruuvin halkaisijaa suurempi. 

■ 

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta suutinalueen ylapinnan rajaavat elimet 
ovat tiivistyspalkisto (7) , jota liikutetaan ainakin yhdes- 
sa suunnassa valmistettavaan tuotteeseen nahden tuotteen 
tiivistamiseksi. 

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n'n e t — 
t u siita , etta rajataan suutinalue sivusuunnassa siten, 
etta alueen ulkopuolelle jaa ainakin yksi syottoruuvi ja 
onteloholkki . 

6. Sovitelma ainakin kaksi ontelolaattakokoa kasittavan be- 
tonituotesar jan valmistamiseksi, joissa tuotteissa on eri 
korkuiset ontelot, joka sovitelma kasittaa 

- elimet (1, 7) rajoitetun poikkipinnan muodostavan 
suutinalueen muodostamiseksi, 

- ainakin yhden syottoruuvin (4) betonimassan purista- 
miseksi suutinalueen lapi, ja 

- syottoruuvin (4) paahan kiinnitettavissa olevia on- 
teloholkkeja (6) , 

tunnettu siita, etta 

- onteloholkit kasittavat ainakin ontelon muodostavalta 
osaltaan kaksi eri korkuista holkkia, jotka voidaan so- 
vittaa valinnaisesti syottoruuvien (4) paahan sen mukaan 
minka kokoisia onteloita halutaan valmistaa, ja 

- suutinalueen ylapintaa rajaavat elimet (7) , jotka ovat 
sovitettavissa myotailemaan valitun holkin (6) ylapinnan 
muotoa siten, etta elinten (7) betonin liikesuunnassa 
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katsottuna etu- ja jattoreunan valinen eromitta on 50% 
tarkkuudella syottoruuvin (4) verhoympyran ylareunan ja 
onteloholkin (6) ontelon muovaavan osan ylareunan 
valinen eromitta- 

> 

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen sovitelma, t u n n e t - 
t u siita, etta ainakin yksi holkeista on mitoitettu 
siten, etta sen ontelon xauodostavan osan korkeus on 
pienempi kuin syotoruuvin suurin halkaisija. 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen sovitelma t u n n e t - 
t u onteloholkkisar jasta , joka kasittaa ainakin yhden 
onteloholkin, jonka korkeus on pienempi kuin syottoruuvin 
suurin halkaisija, toisen tuotteen valmistamiseksi 
onteloholkin, jonka korkeus vastaa syottoruuvin halkaisijaa 
ja kolmannen tuotteen valmistamiseksi holkin, jonka korkeus 
on syottoruuvin halkaisijaa suurempi. 

9- Patenttivaatimuksen 6 mukainen sovitelma, t u n n e t - 
t u siita, etta suutinalueen ylapinnan rajaavat elimet 
ovat tiivistyspalkisto (7), joka kasittaa elimet (8) 
palkiston liikuttamiseksi ainakin yhdessa suunnassa. 

10, Patenttivaatimuksen 6 mukainen sovitelma, t u n - 
n e t t u elimista ainakin suutinalueen jakamiseksi 
sivusuunnassa siten, etta ainakin yksi syottoruuvi (4) ja 
onteloholkki (6) jaavat alueen ulkopuolelle • 

11. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen sovitelma, t u n - 
n e t t u syottoruuvien (4) alapuolelle sovitetusta 
ainakin yhdesta betoninsyottokourusta (5), joka on 
sovitettu myotailemaan valitun holkin alapinnan muotoa. 



s 



FIG. 3 




FIG. 2 



5 



OOO'O 



FJG. 5 




F/a 4 



f/g 7 




F/G. 6 



FIG. 8 



r 



v. 



r 



r 

v. 
r 



J 





v J 

v ) 



J 



rATl£NTTr ; JA REKISTERIHALUTUS 
Patenter- ja innovaatiolinja 



TUTKIMUSRAPORTTI 



PATfvNTTlHAKF.MUS 
NRO 

* 


luokitus ^ §3, y~zL 


- — — — 





.■ -.•f I- 



TUTKITTU AINEISTO 



Patcnttijutkakukokocltna (FI, SE, NO, DK, DE, CH, EP, WO, GB, US), tutkitut luokat 



-A. 



Tiedoahaut ja muu at nets to 



VIITEJULKAISUT 



Ka(cgoria* } 



JulkaLsun tunaistetiedot 



Koskcc 
vaatttnuksta 



— IP 



X 



Q S> - -5 <3-j ^ g ^ -z. ■*> - n g ^ 



it 



-1- / 1 



X 



*) X Patcnioilavuudcn kannalla mcrkUlaVS julkaisu yksinSiin larkastclluna 

Y Palcntoitavuudcn kannalla mcrkttlSva julkatsu, kun olclaan huomioon lam a 

ja yksi tat uscampi samaan katcgoriaan kuuluva julkaisu 
A Ylcisia* Ickntikan tasoa cdustava julkatsu, ci kuitenkaan palcnloilavuudcn csic 



Paivays 



Tutkija 



